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S&S-1102 

A Process for the Manufacture of a 
Disintegrating Roll of an Open-end 
Spinning Apparatus as well as a 
Disintegrating Roll made by such 
a Process 

Description 

The present invention concerns a process in accord with the concept of Claim 1, and 
concerns further a disintegrator roll manufactured by such a process. 

In connection with a carding machine, DE 25 39 089 Al discloses a disintegrating 
roll which has been equipped with a toothed active shredding-element, which displayed a 
substantial hardness in the top zone of the teeth, but in the foot zone a lesser hardness. In 
this way an ascertained winding of the toothed shredding-element on the body of the 
disintegrating roll could be assured. To this purpose, the point of each tooth is a separate 
element from the foot, and must be bound thereto, for example, by welding. This is a 
very labor and time intensive procedure, and for economic reasons, it cannot be allowed, 
that such a procedure can be a part of the manufacture of disintegrating rolls for open-end 
spinning apparatuses, since, for a single such carding machine, well over a hundred such 
rolls are required. 

In accord with another proposal offered by DE 29 04 841 Al, each tooth of the 
sawtooth shredding-element exhibits a plurality of zones of different hardness, whereby 
the hardness of the tooth diminishes in the direction from the tooth point to the foot. The 
tooth foot zone, contrarily, is not hardened, in order to allow for the necessary shaping of 
the sawtooth wire necessitated by the winding procedure. In order to be able to deform 
the ends of this sawtooth wire, so that the wire can be securely laid on the roll body, it is 
necessary to temper these wire ends after the hardening procedure, so that the hardening 
of the teeth will have no effect on wire ends. The disadvantage of this step is, that it is 
very difficult to restrict the hardening and subsequent heat treatment to specific areas. 

The purpose of the present invention is to propose a process, which enables the 
wear area of the teeth of a sawtooth wire to be hardened to the greatest degree, 
preferentially, without simultaneously hardening the foot zone of the teeth, and the 
purpose further includes the creation of a process, which, essentially in a simpler and 
more certain manner, makes possible the installation of the shredding-element, Especially 
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of a sawtooth wire. An additional purpose of the invention is to create a disintegrating 
roll, which can be manufactured with the aid of the aforesaid process. 

This purpose is achieved by the features of Claim 1. Due to the fact, that the 
sawtooth wire is given its essentially final shape before it is mounted on the shredding- 
element carrier, the hardening, or the hardness provided for the shredding-element in 
connection with the installation of the shredding-element on a shredding-element carrier, 
is no longer of such importance, since no consideration need be given to a deformation 
during the laying of the shredding-element onto a shredding-element carrier. 

Advantageously, the sawtooth wire, in accord with Claim 2, is shaped prior to 
hardening, since, in this manner, the sawtooth wire, when installed on the shredding- 
element, is subjected to no great stress as compared to the substantial deformation which 
otherwise would be a required. 

In a development of the process, in accord with Claim 3, provision can be made, 
that the sawtooth wire, during the hardening, is to be found on a preshaping body, 
whereby this preshaping body, in accord with Claim 4, can be constructed by the 
shredding-element carrier itself. 

More to the purpose, in accord with Claim 5, the ends of the sawtooth wire can be 
subjected to an grinding procedure. 

Principally, the hardening of the shredding-element can be carried out in various 
ways. However, it has shown itself as being advantageous , to harden the shredding- 
element by inductive heating in accord with Claim 6, and especially Claims 7 and 8, 
independently of the shredding-element being sawtooth wire or a combination of needles 
and at least one saw tooth wire. In this way, the depth, to which the hardening of the 
shredding-element is to be allowed, is controllable. 

The shredding-element exhibits a relatively small cross section. On this account is 
advantageous, if, in accord with a development of the invented process, which is set forth 
in Claim 9, the formation of oxides, for instance mill scale, is prevented during the 
hardening process. 

Advantageously, the hardened shredding-element, in accord with Claim 10, is 
subjected to a heat treatment for the avoidance of tensile stresses. 

For the elimination of surface unevenness, such as the said mill scale, it is of 
advantage of the shredding-element is blasted, in accord with Claim 11 or 12, for 
instance, this can be carried out by glass bead blasting. 



Since the material of the shredding-element becomes magnetic, while it is 
undergoing blasting, the shredding-element is advantageously demagnetized in accord 
with Claim 13. Furthermore, in accord with Claim 14, the shredding-element can be 
deburred. 

In spite of the hardening of the shredding-element, it is frequently desirable to 
further change the surface of the shredding-element which comes into contact with the to- 
be-disintegrated single fibers and thereby, be suited to the material to be worked. In an 
advantageous development of the invented process, a coating of the shredding-element 
can be provided in accord with Claim 15 and possibly Claim 16, 

In order to prevent, that the finally worked-up shredding-element is out of round, 
the process can be improved in accord with the invention in accord with Claim 17, and 
particularly advantageously improved in accord with Claim 18 and/or 19. In particular, 
by a grinding treatment counter to the direction of the teeth of the saw tooth wire, the 
goal is advantageously gained wherein scale, which in the operation of the disintegrator 
roll can lead to non-uniform dissection of fibers, is definitely removed. 

The sawtooth wire, before it is brought into its shape, is a non-hardened wire. 
Thereby the assurance is given, that it permits itself to be brought into the desired shape. 
Particularly advantageous is the use of a shredding-element carrier of non-hardening 
material, preferably a low carbon steel, because in this way, the imparting of tension to 
the shredding-element carrier by the hardening of the shredding-element can be avoided. 

In a further advantageous embodiment of the invention, provision is made, that the 
ends of the sawtooth wire, that is, both the wire start and the wire end piece, can be 
welded to the shredding-element carrier. 

Thereby, in a simple and secure way, it can be prevented, that the sawtooth wire will 
loosen itself from the shredding-element carrier either during hardening or in operation. 
As to method of welding, essentially all known methods can be considered. In an 
advantageous development of the invention, the sawtooth wire is coated, in order to 
better its abrasion resistance. This coating is done preferably by plasma deposition, for 
instance, advantageously, with titanium nitride. Thereby, it is especially favorable to 
operate with as low temperatures as possible, so that no hardening loss occurs in the 
hardened shredding-element wire by the heating of the wire. 

With the aid of the previously described process, in accord with the invention, a 
disintegrating roll can be made as set forth in Claims 26 to 33. 



The said roll possesses a hardened shredding-element after it is shaped, that is, after the 
emplacement of the shredding-element on the shredding-element carrier. Further, in 
accord with Claim 28 this shredding-element is, advantageously, an induction hardened 
shredding-element. By means of the use of a shredding-element wire and employing a 
lateral groove at the foot zone of the installed shredding-element carrier, the sawtooth 
wire can be especially securely fastened on the shredding-element carrier, wherein the 
sawtooth wire is laid in the said groove and by means of the shaping of the material of the 
shredding-element carrier, the sawtooth wire is pressed into the groove to make a form-fit 
connection. 

The above described process, in accord with the invention, makes possible in a 
simple and secure manner, an exactly controlled hardening of the shredding-element. 
Absent is any danger, when the shredding-element is fitted onto the shredding-element 
carrier, that the shredding-element will be damaged by this operation. Particularly when 
the shredding-element points have been hardened by induction, it is possible by means of 
high frequency current to limit the hardening to the said points of the shredding-element, 
while the foot part, held by the shredding-element carrier, remains in its original 
condition. High frequency hardening, nevertheless, is further advantageous, in that it so 
hardens those areas of the teeth, which form a hardness transition in each tooth, that even 
in the area of the tooth-foot, a hardness is attained, which strongly reduces the attrition in 
this area of the shredding-element. The shredding-element, or better, its teeth, also have 
an advantageous uniform rate of wear respectively from the tooth point to the tooth foot. 

In this way the disintegrating rolls can be made with an expectancy of long life, a 
wear resistant shredding-element, and moreover, operate without risks of breakage or 
damage to the roll. 

Embodiment examples of the invention are explained in the following with the aid 

of drawings. There is shown in: 

Fig. 1 a sawtooth wire which can be manufactured by 
the invented process in perspective view 

Fig. 2 an invented disintegrator roll in profile view, and 

Fig. 3 a portion sawtooth shredding-element wrapped on a disintegrator 
roll as well as a grinding wheel section in profile view. 



Where open end spinning is concerned, it is necessary to reduce a fiber band to 
individual fibers, which are then fed to an open-end spinning element (not shown) for the 
production of a continuous thread. The separation of the fibers by combing from the 
forward progressing end of the fiber band, is carried out with the aid of a disintegrator 
roll 1 enclosed in a housing 4. To execute its designed purpose, the disintegrator roll 4 
possesses a specifically designed shredding-element 2 (Fig. 2). To serve as a shredding- 
element 2, a sawtooth wire 20 is employed (Fig. 1 to 3). On the other hand, there are 
shredding-elements which, besides one saw tooth wire 20, exhibit still a second such 
sawtooth wire 20 (not shown) and/or additionally a plurality of needles. 

Because of the combing out of the forward progressing end of the fiber band, the 
shredding-element 2 is subjected to a high degree of stress. For this reason, a hardening 
procedure has been provided for the shredding-element 2. Such a hardening does indeed 
make the shredding-element 2 hard, but leads to the disadvantage that the shredding- 
element 2 is made brittle and can be damaged upon the deformation accompanying the 
fitting of the shredding-element 2 onto a shredding-element carrier 10. Such damage 
especially occurs in the foot zone 200 (Fig. 3) where fissures can occur. 

The shredding-element 10 of the disintegrator roll 1 can be formed by the base 
body 100 of the disintegrator roll 1; however, it is also possible, to provide a ring (not 
shown), which, in a known manner, is held in place by clamps or the like. 

In order to avoid the mentioned disadvantages and risks, in accord with the process 
presented in the following, the flexible, unhardened, sawtooth wire shredding-element 
which does not yet exhibit any great hardness (sawtooth wire 20), is first brought into the 
essentially desired shape which subsequently, in its installed condition, it will assume on 
the shredding-element holder 10. In this way the desired shape is not brought to the to- 
be-achieved diameter d, but the spiral shape is additionally considered, which shape the 
sawtooth wire 20 will assume on the shredding-element carrier on the disintegrator roll.. 

Principally, the shaping of the sawtooth wire 20 can be done in different ways. 
Advantageously however, the sawtooth wire 20 is wound on a shaping body 3 (Fig. 1), 
the diameter d of which is essentially just as large as the effective diameter D of the 
shredding-element carrier 10 for the disintegrator roll 1 . In this way, it is not required to 
shape the sawtooth wire in any important degree during its later installation on the 
shredding-element carrier 10. 



The final diameter d, which the sawtooth wire 20 should obtain by the shaping, is 
not necessarily identical with the outside diameter of the shredding-element carrier 10. 
As a rule, the sawtooth wire 20 is not wound onto the outside circumference of the 
shredding-element carrier 10, but rather is received in spiral grooving in this outside 
circumference of the shredding-element carrier 10 with the result, that the diameter d 
represents the diameter of this grooving. The is plainly to be seen in Fig. 2, in which this 
effective diameter d of the shredding-element carrier 10 is obviously less than the outside 
diameter 10 thereof. 

After the sawtooth wire 20 has taken on its desired shape, it is subjected to a 
hardening procedure. Principally, it is not of great importance, which special hardening 
procedure is applied (for instance, flame-hardening.) Nevertheless, experience shows 
that it is particularly advantageous, if the hardening of the shredding-element 20 is done 
by induction. In this process, the depth of the hardening can be exactly determined by a 
corresponding choice of the frequency of the alternating current. 

Since priority is given to having a good hardening on such surfaces as come into 
contact with the fibers, high frequency currents are particularly well suited for this 
purpose. 

For that reason, the frequency of the alternating current is chosen as high as 
possible, so that the hardening effect is limited especially to the points 201 of the teeth, in 
other words, the hardening is limited to the surface of the teeth of the shredding-element. 
This comes about at a frequency of the alternating current of at least 1000 kHz, and 
especially is the case within a frequency range of 1500 and 2000 kHz. The foot area 200 
of the sawtooth wire 20 remains unhardened, that is, that area where the teeth are 
fastened, which is seen in the direction of the shredding-element carrier 10. 

The hardening of the sawtooth wire 20 can be carried out after the removal of the 
same from the preshaping body 3, since principally, the preshaped sawtooth wire 20 is 
conducted through the induced high frequency field of a coil (not shown). In this 
procedure, the sawtooth wire 20, in the surface area, particularly in the area of the teeth, 
is highly heated and after leaving the said field, is chilled. 

The process, within the framework of the present invention, can be altered in 
various ways, especially through the substitution of individual features by equivalents or 
through other combinations of the features and/or equivalents. Thus, it is not required, 
that the hardening of the sawtooth wire 20 take place in an unsupported condition. 



Much more, the sawtooth wire 20, during this hardening procedure, can still remain on 
the said preshaping carrier 3. This has the advantage, that the inductive hardening 
process can be limited, in an especially simple and secure manner to the area of the tooth 
points 201 to the tooth footings 203, whereby the foot area 200 of the sawtooth wire 20 
retains, essentially, its original degree of hardness. 

To avoid the manipulation of the sawtooth wire 20 in an already hardened 
condition, provision can be made in a development of the described process, wherein the 
sawtooth wire 20 is laid onto the shredding-element carrier just before the carrying out of 
the hardening procedure and is secured thereon. Then, the so secured sawtooth wire 20 is 
subjected to a hardening procedure, especially the described induction hardening. 

According to an advantageous development of the previously described process, 
provision can further be made, that the hardening of the shredding-element 2 is carried 
out under the protection of an inert gas. In this way, it is prevented, that the surface of 
the sawtooth wire 20, which has been raised to a high temperature during the hardening 
process, reacts with oxygen and rust or scale forms, which can lead to undefined 
conditions and dimensioning of the teeth of the sawtooth wire 20. 

Independent of what kind of hardening has been employed, there is created, in 
accord with the above described process, a disintegrating roll 1 having a sawtooth wire 
20 which forms the shredding-element 2. This sawtooth wire, which is only hardened, 
preferably inductively, after it has assumed essentially its final shape, and especially after 
it has been secured to the shredding-element carrier 10. 

As part of the hardening procedure, there follows in the customary manner, a 
chilling of the sawtooth wire 20 by water, oil or the like. Thereby is created internally in 
the sawtooth wire 20 inner stresses, which can lead to Assuring. In order to avoid these, 
as soon as possible after the chilling, a heat treatment (tempering) is provided, by means 
of which such stresses are relieved. In accord with a preferred improvement of the 
described process, the hardened sawtooth wire 20, during this tempering is brought 
principally to a temperature of about 130°, since, in this way it is assured, that that the 
steel, from which the sawtooth wire 20 is made, indeed loses the internal stresses, but not 
the hardness. 

The sawtooth wire 20 which is on the shredding-element carrier 10 is, as a rule, 
subjected to a grinding procedure since it known from experience, that the sawtooth wire 
20 installed on the shredding-element carrier 10 is generally out of round. 



In accord with the embodiment depicted in Fig. 3, the disintegrator roll 1, now equipped 
with the sawtooth wire 20 is driven in the direction of the arrow fi, that is, in the direction 
of the rotation (arrow f2), in which the disintegrator roll 1 turns during the spinning 
operation. The sawtooth wire 20, which is driven by the disintegrator roll 1 during the 
grinding operation then moves contrary to the rotation of a grinding disk 5, which is 
driven in the direction indicated by the arrow f 3 . 

Not only the points 201 of the teeth, but also the ends of the sawtooth wire 20 
affixed to the disintegrator roll 1 are subjected to the grinding procedure. 

This operation seeks to prevent that, , the ends of the sawtooth wire 20 fastened on 
the shredding-element 10, could lead in a known manner to later problems with fiber 
transport within the housing 4. 

The hardened shredding-element 2 can still undergo a blasting operation in order to 
smooth its surface. This can be done in customary procedures by means of blasting with 
sand, small glass globules or the like. 

Since the shredding-element 2 is magnetized by the blasting procedure, the 
shredding-element 2, advantageously, after this blasting procedure, is demagnetized. 
This is done, as a rule, by the production of a corresponding magnetic counter field, 
whereby the shredding-element runs through the hysteresis loop with cyclic reduction of 
the maximal field strength. 

In order to remove and round off protruding spikes and edges of the sawtooth wire 
20, it is of advantage, if the sawtooth wire 20 is deburred. This can be carried out in 
known chemical procedures in a solution known as appropriate for this purpose, or also 
electrolytically with the aid of an acid solution. 

If desirable, for acquiring certain surface characteristics, the shredding-element can 
also be coated, for instance with a galvanically applied nickel plating. In doing this, it is 
also possible to embed diamond kernels in the nickel layer. 

It is also possible, to provide on a shredding-element carrier 10, a shredding 
element which possesses a sawtooth wire 20 as well as needles (not shown) in 
combination. Further, instead of a single sawtooth wire 20, also two such sawtooth wires 
20 can be laid next to one another, whether the shredding-element 2 has auxiliary needles 
or not. Independent of the special design of a shredding-element 2 of a disintegrator roll 
1, the here described process can be always applied with advantage. 



Claims 

Claimed is: 

1 . A process for the production of a disintegrator roll of an open-end spinning 
apparatus with a shredding-element designed as a sawtooth wire, which is inlaid in 
a groove of a shredding-element carrier, therein characterized, in that the sawtooth 
wire is converted into a shape, which essentially corresponds to that shape, which 
the sawtooth wire is to assume on the shredding-element carrier, and the preshaped 
sawtooth wire is to be subsequently hardened. 

2. A process in accord with Claim 1, therein characterized, in that the sawtooth wire is 
preshaped on a preshaping body, the circumference of which is essentially that of 
the shredding-element carrier of the disintegrator roll. 

3. A process in accord with Claim 2, therein characterized, in that the sawtooth wire, 
during the hardening procedure, remains on the preshaping body. 

4. A process in accord with Claim 1, therein characterized, in that the sawtooth wire is 
shaped by being wound on the shredding-element carrier of the disintegrator roll, 
and is hardened while it remains on the said shredding-element carrier. 

5. A process in accord with one or more of the Claims 1 to 4, therein characterized, in 
that the ends of the sawtooth wire which are to be found on the shredding-element 
carrier are subjected to a grinding procedure. 

6. A process in accord with one of more of the Claims 1 to 5, therein characterized, in 
that the shredding-element is hardened by induction. 



7. 



A process in accord with Claim 6, therein characterized, in that the shredding- 
element is hardened by means of a high frequency current. 
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8. A process in accord with Claim 7, therein characterized, in that the surface of the 
shredding element in the area of its teeth is hardened by induction with an 
alternating current with a frequency of more than 100 kHz, especially with a 
frequency in a range between 1500 and 2000 kHz. 

9. A process in accord with one or more of the Claims 1 to 8, therein characterized, in 
that the shredding-element is hardened in a protective gas. 

10. A process in accord with one or more of the Claims 1 to 9, therein characterized, in 
that the shredding-element is stress-relieved after the hardening by means of a heat 
treatment. 

11. A process in accord with one or more of the Claims 1 to 10, therein characterized, 
in that the shredding-element is particle blasted after the hardening. 

12. A process in accord with Claim 11, therein characterized, in that the shredding- 
element is blasted with the aid of glass pearls. 



fU 13. A process in accord with one or more of the Claims 1 to 12, therein characterized, 

Q in that the shredding-element is demagnetized. 

d 
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14. A process in accord with one or more of the Claims 1 to 13, therein characterized, 
in that the shredding-element is chemically deburred. 

15. A process in accord with one or more of the Claims 1 to 14, therein characterized, 
in that the shredding-element is coated. 

16. A process in accord with Claim 15, therein characterized, in that the shredding- 
element is coated by nickel-plating. 

17. A process in accord with one or more of the Claims 1 to 16, therein characterized, 
in that the tooth points of the shredding-element are subjected to a grinding 
procedure. 
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18. A process in accord with Claim 17, therein characterized, in that the points of the 
teeth are subjected to grinding in a direction counter to their operational direction. 

19. A process in accord with Claim 18, therein characterized, in that the shredding- 
element carrier of the disintegrator roll with the affixed sawtooth wire and the 
grinding disk of the grinding procedure are driven in opposite directions. 

20. A process in accord with one or more of the Claims 1 to 19, therein characterized, 
in that the sawtooth wire, before it is brought into shape, is a non-hardened wire. 

21. A process in accord with one or more of the Claims 1 to 20, therein characterized, 
in that a non-hardening material is used for the shredding-element carrier. 

22. A process in accord with Claim 21, therein characterized, in that, as a base material, 
a low carbon steel is employed. 

23. A process in accord with one or more of the Claims 1 to 22, therein characterized, 
in that the start and/or the end of the sawtooth wire is welded to the shredding- 
element carrier. 

24. A process in accord with one or more of the Claims 1 to 23, therein characterized, 
in that the sawtooth wire is plasma coated. 

25. A process in accord with Claim 24, therein characterized, in that the coating is 
effected with titanium nitride. 

26. A disintegrator roll for an open-end spinning apparatus, wherein the disintegrator 
roll has been manufactured by one or more of the Claims 1 to 18, with a shredding- 
element carrier, on which is mounted a sawtooth wire, therein characterized, in that 
the sawtooth wire (20) is a steel wire at least partially hardened following its 
shaping. 



A disintegrator roll in accord with Claim 26, therein characterized, in that the 
sawtooth wire (20) is a hardened steel wire after being affixed to the shredding- 
element carrier (10). 

A disintegrator roll in accord with Claim 26 or 27, therein characterized, in that the 
shredding-element is constructed as an inductive hardened sawtooth wire (20). 

A disintegrator roll in accord with one or more of the Claims 26 to 28, therein 
characterized, in that the shredding-element carrier (10) is made of low carbon 
steel. 

A disintegrator roll in accord with one or more of the Claims 26 to 29, therein 
characterized, in that the start and/or the end of the sawtooth wire (20) is welded to 
the shredding-element carrier (10). 

A disintegrator roll in accord with one or more of the Claims 26 to 30, therein 
characterized, in that the sawtooth wire (20) is plasma coated. 

A disintegrator roll in accord with Claim 31, therein characterized, in that the 
sawtooth wire (20) is coated with titanium nitride. 33. A disintegrator roll in accord 
with one or more of the Claims 26 to 32, therein characterized, in that the sawtooth 
wire (20) in the foot-area of its teeth occupies a lateral groove. 
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Summary 



A sawtooth wire (20) to be laid in a groove of a shredding-element-carrier (10) of a 
disintegrating roll (1) of an open-end spinning apparatus, is brought into a shape, which 
essentially represents that shape, which the sawtooth wire (20) is to assume on the said 
shredding-element carrier (10). The sawtooth wire (20) is preshaped on a dummy body, 
the circumference of which predominately conforms to that of the shredding-element 
carrier (10), or the sawtooth wire is directly preshaped on the said shredding-element 
carrier (10) of the disintegrating roll (1). Only subsequently, is the preshaped sawtooth 
wire (20) hardened, preferably inductively with the aid of a high frequency alternating 
current with a frequency of more than 1000 kHz. In this manner, a disintegrating roll (1) 
is made, the abrasion resistant sawtooth wire (20) of which, after the preshaping, i.e., 
after its securement on the shredding-element carrier (10), is a hardened, especially 
inductively hardened steel wire. 
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Verfahren zur Herstellunq einer Auflosewalze einer Offenend- 
Spinnvorrichtunq sowie eine mit Hilfe eines solchen Verfahrens herge- 

stellte Auflosewalze 



Die vorliegende Erfindung betrifft ein Verfahren gemaR Oberbegriff des Ver- 
fahrens nach Anspruch 1 sowie eine mit Hilfe eines solchen Verfahrens her- 
gestellte Auflosewalze. 



Im Zusammenhang mit einer Karde ist es bekannt (DE 25 39 089 A1), eine 
Vorreifierwalze mit einer Zahngarnitur auszustatten, welche in ihrem Kopfbe- 
reich eine groBe Harte und in ihrem FuRbereich eine geringere Harte auf- 
weist, damit ein sicheres Aufwinden der Garnitur auf den Walzenkorper der 

20 VorreiRerwalze sichergestellt wird. Zu diesem Zweck ist der Kopfbereich ei- 
nes jeden Zahnes ein vom FuRteil getrenntes Element, das mit diesem erst 
verbunden werden muR, z. B. durch SchweiRen. Dies ist ein sehr arbeits- 
und zeitintensiver Vorgang und laRt es aus wirtschaftlichen Grunden nicht 
zu, daB ein derartiges Verfahren im Zusammenhang mit der Herstellung von 

25 Auflosewalzen von Offenend-Spinnvorrichtungen zur Anwendung kommt, da 
fur eine einzige derartige Maschine weit uber einhundert derartige Walzen 
benotigt werden. 

GemaR einem anderen Vorschlag (DE 29 04 841 A1) weist jeder Zahn der 
30 Sagezahngarnitur mehrere Zonen unterschiedlicher Harte auf, wobei die 
Harte von der Zahnspitze in Richtung zum ZahnfuR abnimmt. Der ZahnfuS- 
bereich dagegen ist nicht gehartet, urn die fur den Wickelvorgang erforderli- 
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che Verformung des Sagezahndrahtes zuzulassen. Um die Enden dieses 
Sagezahndrahtes verformen zu konnen, damit diese auf dem Walzenkorper 
festgelegt werden kann, ist es erforderlich, diese Drahtenden nach dem 
Harten anzulassen, damit die Hartung der Zahne keinen EinfluU auf die 
5 Drahtenden nimmt. Nachteilig ist es somit hierbei, dad es sehr diffizil ist, die 
Wirkung beim Harten und bei anschlieftenden Warmebehandlungen stets 
nur auf definierte Bereiche einzugrenzen. 

Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es, ein Verfahren vorzuschlagen, das 
10 es ermoglicht, den VerschleiBbereich der Zahne eines Sagezahndrahtes 
mQglichst vollstandig harten zu konnen, vorzugsweise ohne den FuSbereich 
des Garniturdrahtes ebenfalls mitzuharten sowie ein Verfahren zu schaffen, 
das in wesentlich einfacherer und sichererer Weise das Aufziehen der Gar- 
nitur, insbesondere eines Sagezahndrahtes, ermoglicht. Des weiteren ist es 
15 Aufgabe der Erfindung, eine Auflosewalze zu schaffen, die mit Hilfe eines 
derartigen Verfahrens hergestellt werden kann. 

Diese Aufgabe wird erfindungsgemaS durch die Merkmale des Anspruches 1 
gelost. Durch den Tatbestand, daS der Sagezahndraht bereits vor dem Ver- 
20 bringen auf den Garniturtrager im wesentlichen seine endgultige Form be- 
kommt, ist das Harten bzw. die der Garnitur erteilte Harte im Zusammenhang 
mit dem Aufbringen der Garnitur auf einen Garniturtrager nicht mehr von so 
groSer Bedeutung, da auf ein Verformen fur das Einlegen der Garnitur auf 
einem Garniturtrager keine Rucksicht genommen werden muQ>. 

25 

Vorteilsweise wird der Sagezahndraht gemaB Anspruch 2 fur das Harten 
vorgeformt, da auf diese Weise der Sagezahndraht bei dem Aufbringen auf 
den Garniturtrager keinen groSen Beanspruchungen hinsichtlich einer sonst 
erforderlichen erheblichen Verformung unterworfen wird. 

30 

In erfinderischer Weiterbildung des Verfahren kann nach Anspruch 3 vorge- 
sehen werden, daS sich der Sagezahndraht wahrend des Hartens auf einem 
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Vorformkorper befindet, wobei dieser Vorformkorper gemaB Anspruch 4 
durch den Garniturtrager selber gebildet werden kann. 

ZweckmaRigerweise werden gemaB Anspruch 5 die Enden des Sagezahn- 
5 drahtes einem Schleifvorgang unterworfen. 

Prinzipiell kann das Harten der Garnitur auf unterschiedliche Weise erfolgen, 
doch hat es sich als vorteilhaft herausgestellt, die Garnitur unabhangig von 
ihrer Ausbildung als Sagezahndraht Oder als eine Kombination von Nadeln 
10 und mindestens einem Sagezahndraht nach Anspruch 6 und insbesondere 
nach Anspruch 7 oder 8 induktiv zu harten, da sich auf diese Weise beson- 
ders einfach die Tiefe, bis zu welcher die Garnitur gehartet werden soil, steu- 
ern laSt. 

15 Die Garnitur weist einen relativ geringen Querschnitt auf. Deshalb ist es von 
Vorteil, wenn gemaB einer Weiterbildung des erfindungsgemaRen Verfah- 
rens nach Anspruch 9 die Bildung von Oxiden, beispielsweise Hammer- 
schlag, wahrend des Hartens verhindert wird. 

20 ZweckmaBigerweise wird die gehartete Garnitur gemaS Anspruch 10 zum 
Abbau von Spannungen einer Warmebehandlung unterworfen. 

Zur Beseitigung von Oberflachenunebenheiten wie Hammerschlag etc. ist es 
von Vorteil, wenn die Garnitur nach Anspruch 11 oder 12 gestrahlt wird, bei- 
25 spielsweise mittels Glasperlenstrahlen. Da das Material der Garnitur unter 
Umstanden, wahrend es gestrahlt wird, magnetisch wird, wird die Garnitur 
ZweckmaBigerweise nach Anspruch 13 entmagnetisiert. Weiterhin kann die 
Garnitur gema& Anspruch 14 entgratet werden. 

30 Trotz der Hartung der Garnitur ist es oftmals erwunscht, die mit dem zu Ein- 
zelfasern aufzulosenden Fasermaterial in Beruhrung kommende Oberflache 
der Garnitur weiter zu verandern und damit an das zu verarbeitende Material 
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anzupassen! In vorteilhafter Weiterbildung des erfindungsgemaBen Verfah- 
rens kann deshalb nach Anspruch 15 und evtl. 16 eine Beschichtung der 
Gamitur vorgesehen werden. 

5 Um zu verhindern, daS die fertigbearbeitete Garnitur unrund ist, kann das 
Verfahren erfindungsgemaS nach Anspruch 17 und besonders vorteilhaft 
gemaB Anspruch 18 und 19 weitergebildet werden. Insbesondere durch ein 
Schleifen gegen die Arbeitsrichtung der Zahne des Sagezahndrahtes wird 
vorteilhaft erreicht, daB Grate, die im Betrieb der Auflosewalze zu ungleich- 
10 maSigem vereinzeln von Fasern fuhren konnen, sicher entfernt werden. 

Vorteilhaft ist der Sagezahndraht bevor er in Form gebracht wird ein unge- 
harteter Draht. Dadurch wird gewahrleistet, daB er sich einfach und in die 
gewunschte Form bringen laBt. Besonders vorteilhaft ist die Verwendung 
15 eines Garniturtragers aus nichthartbarem Werkstoff, vorteilhaft einem koh- 
lenstoffarmem Stahl, weil dadurch ein Verzug des Garniturtragers beim 
Harten der Garnitur sicher vermieden werden kann. 

In weiterer vorteilhafter Ausgestaltung der Erfindung ist vorgesehen die En- 
20 den des Sagezahndrahtes , wobei sowohl mit dem Drahtanfang als auch mit 
dessen Endstuck so verfahren werden kann, am Garniturtrager zu ver- 
schweiBen. Dadurch wird sicher und einfach vermieden, daB sich der Sage- 
zahndraht vom Garniturtrager sowohl beim Harten als auch im Betrieb losen 
kann. Als SchweiBverfahren kommen dabei im wesentlichen alle bekannten 
25 Verfahren in Betracht. In vorteilhafter Weiterbildung der Erfindung wird der 
Sagezahndraht beschichtet, um seine VerschleiBbestandigkeit zu verbes- 
sern, besonders gunstig durch Plasmabeschichten, vorteilhaft beispielsweise 
mit Titannitrid. Dadurch ist es besonders gunstig moglich mit niederen Tem- 
peraturen zu arbeiteni damit kein Harteverlust im geharteten Garniturdraht 
30 durch Erwarmung des Drahtes stattfindet. 
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Mit Hilfe des zuvor beschriebenen Verfahrens laBt sich in erfindungsgema- 
Ber Weise gemaS Anspruch 26 bis 33 eine Auflosewalze herstellen, die eine 
nach dem Verformen bzw. nach dem Festlegen der Garnitur auf dem Garni- 
turtrager gehartete Garnitur aufweist, wobei diese Garnitur nach Anspruch 
5 28 vorzugsweise als induktiv gehartete Garnitur ausgebildet ist. Durch die 
Verwendung eines Garniturdrahtes mit einer seitlich im FuBbereich der Gar- 
nitur angeordneten Rille laSt sich der Sagezahndraht besonders sicher auf 
dem Garniturtrager befestigen, wobei er in einer Nut verlegt ist und durch 
Verformung Material des Garniturtragers in die Rille gedruckt wird, um eine 
10 formschlussige Verbindung herzustellen 

Das vorstehend beschriebene erfindungsgemaSe Verfahren ermoglicht in 
einfacher und sicherer Weise eine genau gesteuerte Hartung der Garnitur, 
ohne daB beim Aufziehen der Garnitur auf den Garniturtrager die Gefahr 

15 besteht, daB die Garnitur hierbei beschadigt wird. Insbesondere bei indukti- 
ver Hartung der Garniturspitzen laSt sich mittels eines hochfrequenten Stro- 
mes die Hartung auf die Spitzen der Garnitur beschranken, wahrend der vom 
Garniturtrager gehaltene FuBteil der Garniturelemente im wesentlichen sei- 
nen ursprunglichen Zustand beibehalt. Dabei lassen sich besonders vorteil- 

20 haft trotzdem die Bereiche der Zahne, die den Ubergang von einem zum 
anderen Zahn bilden so harten, daB auch im Bereich des ZahnfuBes eine 
Harte erzielt wird, die den VerschleiB in diesem Bereich der Garnitur stark 
vermindert. Die Garnitur bzw. deren Zahne besitzen also vorteilhaft ein 
gleichmaBiges VerschleiSverhalten jeweils von Zahnspitze bis zum ZahnfuB. 

25 Auf diese Weise lassen sich Auflosewalzen mit einer langlebigen, ver- 
schleiBresistenten Garnitur und trotzdem ohne Bruch- oder AnreiBrisiko her- 
stellen. 

Ausfuhrungsbeispiele der Erfindung werden nachstehend mit Hilfe von 
30 Zeichnungen erlautert. Es zeigen: 
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Figur 1 einen mit Hilfe des erfindungsgemaBen Verfahrens herstellba- 
ren Sagezahndraht in perspektivischer Ansicht; 

eine erfindungsgemaBe Auflosewalze in der Seitenansicht; und 

einen Teil einer auf eine Auflosewalze aufgezogenen Sage- 
zahngarnitur sowie eine Schleifscheibe in der Seitenansicht. 

Beim Offenend-Spinnen ist es erforderlich, ein Faserband zu Einzelfasern 
aufzulosen, welche dann einem Offenend-Spinnelement (nicht gezeigt) zur 
Erzeugung eines Fadens laufend zugefuhrt werden. Das Vereinzeln der Fa- 
sern durch Auskammen aus dem voreilenden Endes des Faserbandes er- 
folgt mit Hilfe einer in einem Gehause 4 angeordneten Auflosewalze 1, wel- 
che zu diesem Zweck eine entsprechend ausgebildete Garnitur 2 aufweist 
(Fig. 2). Als Garnitur 2 findet in den meisten Fallen ein Sagezahndraht 20 
Anwendung (Fig. 1 bis 3), doch gibt es auch Garnituren, die auBer einem 
einzigen Sagezahndraht 20 noch einen zweiten derartigen Sagezahndraht 
(nicht gezeigt) und/oder zusatzlich noch eine Vielzahl von Nadeln aufweisen. 

20 Durch das Auskammen des voreilenden Endes des Faserbandes sind die 
Garnituren 2 von Auflosewalzen 1 einer hohen Beanspruchung unterworfen. 
Aus diesem Grunde sieht man fur die Garnituren 2 eine Hartung vor. Eine 
solche Hartung macht die Garnituren 2 zwar hart, fuhrt aber auf der anderen 
Seite dazu, daB sie sprode werden und beim Verformen wahrend des Auf- 

25 ziehens auf einen Garniturtrager 10 beschadigt werden konnen, insbeson- 
dere in ihrem FuBbereich 200 (Fig. 3), wo Einrisse entstehen konnen. 

Der Garniturtrager 10 der Auflosewalze 1 kann durch den Grundkorper 100 
der Auflosewalze 1 gebildet werden; es ist aber auch moglich, hierfur einen 
30 Ring (nicht gezeigt) vorzusehen, der in an sich bekannter Weise durch 
Klemmen o. dgl. gehalten wird. 



Figur 2 

5 

Figur 3 
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Um die aufgezeigten Nachteile und Risiken zu vermeiden, werden gemaB 
dem nachstehend geschilderten Verfahren die flexiblen, d. h. die noch nicht 
geharteten bzw. noch keine groBe Harte aufweisenden Sagezahngarnituren 
5 (Sagezahndrahte 20) zunachst im wesentlichen in die gewunschte Form ge- 
bracht, die sie spater im aufgezogenen Zustand auf dem Garniturtrager 10 
einnehmen sollen. Dabei kann bei der gewunschten Form nicht nur der zu 
erzielende Durchmesser d, sondern zusatzlich auch noch die schraubenar- 
tige Form, die der Sagezahndraht 20 spater auf dem Garniturtrager 10 der 
10 Auflosewalze 1 einnehmen soli, berucksichtigt werden. 

Das Verformen des Sagezahndrahtes 20 kann prinzipiell in verschiedener 
Weise erfolgen. Vorzugsweise wird der Sagezahndraht "20 jedoch auf einen 
Vorformkorper 3 (Fig. 1) gewickelt, dessen Durchmesser d im wesentlichen 
15 ebenso grofc ist wie der ma&gebliche Durchmesser d des Garniturtragers 10 
der Auflosewalze 1. Auf diese Weise ist es nicht erforderlich, den Sagezahn- 
draht 20 wahrend des spateren Aufbringens auf den Garniturtrager 10 noch 
wesentlich zu verformen. 

20 Der endgultige Durchmesser d, den der Sagezahndraht 20 durch das Ver- 
formen erhalten soli, ist nicht unbedingt identisch mit dem AuBendurchmes- 
ser des Garniturtragers 10. In der Regel wird namlich der Sagezahndraht 20 
nicht auf dem AuSenumfang des Garniturtragers 10 aufgewickelt, sondern 
gelangt wahrend des Aufziehens auf den Garniturtrager 10 in schraubenfor- 

25 mig verlaufende Nuten in dieser Umfangsflache des Garniturtragers 10 mit 
der Folge, daR der durch die Verformung zu erreichende Durchmesser d 
dem Durchmesser dieser Nuten entsprechen soil. Dies ist deutlich der Fig. 2 
zu entnehmen, in welcher dieser maSgebliche Durchmesser d des Garnitur- 
tragers 10 kleiner ist als sein Durchmesser D. 

30 

Nachdem der Sagezahndraht 20 in seine gewunschte Form gebracht worden 
ist, wird er einem Hartungsvorgang unterworfen. Prinzipiell ist es nicht von 
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ausschlaggebender Bedeutung, welches spezielle Hartungsverfahren zur 
Anwendung kommt (z. B. Flammharten), doch hat es sich als besonders 
vorteilhaft erwiesen, den Sagezahndraht 20 induktiv zu harten. Bei diesem 
Verfahren la&t sich die Hartungstiefe exakt bestimmen durch eine entspre- 
5 chende Wahl der Frequenz der Wirbelstrome. Da es vor allem darauf an- 
kommt, eine gute Hartung an der mit den Fasern in Bertihrung kommenden 
Flachen zu erhalten, eignen sich insbesondere hochfrequente Wirbelstrome 
fur diesen Zweck. Dabei wird die Frequenz des Wirbelstromes moglichst 
hoch gewahlt, damit sich die Hartungswirkung im wesentlichen auf die Zahn- 

10 spitzen 201 bzw. die Oberflache der Zahne der Garnitur beschrankt. Dies ist 
bei einer Frequenz der Wirbelstrome von mindestens 1000 kHz und insbe- 
sondere innerhalb eines Frequenzbereiches zwischen 1500 und 2000 kHz 
der Fall. Der Fu&bereich 200 des Sagezahndrahtes 20, d.h. der Bereich der 
sich in Richtung des Garniturtragers 10 betrachtet an die Zahne anschlie&t 

15 und im Bereich keinem VerschleiS unterliegt, bleibt ungehartet 

Das Harten des Sagezahndrahtes 20 kann nach dessen Abnahme vom Vor- 
formkorper 3 erfolgen, indem lediglich der vorgeformte Sagezahndraht 20 
durch das induzierte hochfrequente Feld einer Spule (nicht gezeigt) hin- 
20 durchbewegt wird. Hierbei wird der Sagezahndraht 20 im Oberflachenbe- 
. reich bzw. im Bereich der Zahne stark erhitzt und nach Verlassen des Feldes 
abgeschreckt. 

Das Verfahren kann im Rahmen der vorliegenden Erfindung in verschiede- 
25 ner Weise abgewandelt werden, insbesondere durch Ersatz einzelner Merk- 
male durch Aquivalente oder durch andere Kombinationen der Merkmale 
und/oder ihrer Aquivalente. So ist es nicht erforderlich, das Harten des Sa- 
gezahndrahtes 20 im ungestutzten Zustand vorzunehmen. Vielmehr kann 
sich der Sagezahndraht 20 wahrend dieses Hartungsvorganges noch auf 
30 dem erwahnten Vorformtrager 3 befinden. Dies hat den Vorteil, daS sich der 
induktive Hartungsvorgang auf besonders einfache und sichere Weise auf 
den Bereich der Zahnspitzen 201 bis zum ZahnfuS 203 der Zahne be- 
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schranken laRt, wahrend der FuBbereich 200 des Sagezahndrahtes 20 im 
wesentlichen seinen ursprunglichen Hartezustand beibehalt. 

Um ein Handhaben des Sagezahndrahtes 20 im bereits geharteten Zustand 
5 zu vermeiden, kann in Weiterbildung des beschriebenen Verfahrens vorge- 
sehen werden, daB der Sagezahndraht 20 noch vor Durchfuhrung des Har- 
tungsverfahrens auf dem Garniturtrager 10 verlegt und dort fixiert wird. So- 
dann wird der auf dem Garniturtrager 10 befindliche Sagezahndraht 20 ei- 
nem Hartungsvorgang unterworfen, insbesondere der beschriebenen In- 
10 duktionshartung. 

GemaB einer vorteilhaften Weiterentwicklung des zuvor beschriebenen Ver- 
fahrens kann ferner vorgesehen werden, daB das Harten der Garnitur 2 in 
einem Schutzgas vorgenommen wird. Auf diese Weise wird verhindert, daG 
15 die Oberflache des wahrend des Hartungsvorganges stark erhitzten Sage- 
zahndrahtes 20 mit Sauerstoff reagiert und Rost Oder Hammerschlag bildet, 
der dann zu undefinierten Verhaltnissen und Dimensionen der Zahne des 
Sagezahndrahtes 20 fuhren kann. 

20 Unabhangig von der Art des Hartens entsteht gemaB dem zuvor geschilder- 
ten Verfahren stets eine Auflosewalze 1 mit einem die Garnitur 2 bildenden 
Sagezahndraht 20, der erst, nachdem er im wesentlichen seine endguitige 
Form erhalten hat, und insbesondere, nachdem er auf dem Garniturtrager 10 
festgelegt worden ist, gehartet, vorzugsweise induktiv gehartet, worden ist. 

25 

Beim Hartungsvorgang folgt in ublicher Weise ein Abschrecken des Sage- 
zahndrahtes 20 durch Wasser, Luft, Ol o. dgl.. Dabei entstehen jedoch im 
Sagezahndraht 20 innere Spannungen, die zu Harterissen fuhren konnen. 
Um diese zu vermeiden, wird moglichst rasch auf das Abschrecken folgend 
30 eine Warmebehandlung (Anlassen, Tempern) vorgesehen, durch welche 
derartige Spannungen wieder abgebaut werden. GemaS einer bevorzugten 
Weiterbildung des beschriebenen Verfahrens wird der gehartete Sagezahn- 
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draht wahrend dieses Anlassens lediglich auf eine Temperatur von bei- 
spielsweise ca. 130° gebracht, da auf diese Weise sichergestellt wird, daS 
der Stahl, aus dem der Sagezahndraht 20 besteht, zwar die unerwunschten 
Spannungen, nicht jedoch seine Harte verliert. 

5 

Der sich auf dem Garniturtrager 10 befindende Sagezahndraht 20 wird in der 
Regel noch einem Schleifvorgang unterzogen, da sich gezeigt hat, dafc der 
auf den Garniturtrager 10 aufgebrachte Sagezahndraht 20 meistens etwas 
unrund ist. GemaG dem in Fig. 2 gezeigten Ausfuhrungsbeispiel wird hierbei 

10 die mit dem Sagezahndraht 20 bestuckte Auflosewalze 1 in Richtung des 
Pfeiles fi angetrieben, d. h. in Richtung der Drehrichtung (Pfeil f2>, in welcher 
die Auflosewalze 1 wahrend des Spinnbetriebes umlauft. Der wahrend des 
Schleifvorganges durch die Auflosewalze 1 angetriebene Sagezahndraht 20 
bewegt sich dabei gegenlaufig zu einer Schleifscheibe 5, welche in Richtung 

15 des Pfeiles f 3 angetrieben wird. 

Nicht nur die Zahnspitzen 201, sondern auch die Enden des auf der Auflo- 
sewalze 1 fixierten Sagezahndrahtes 20 werden einem Schleifvorgang unter- 
zogen. Hierdurch wird vermieden, daB die in an sich bekannter Weise am 
20 Garniturtrager 10 befestigten Enden des Sagezahndrahtes 20 spater AnlaR 
zu Storungen beim Fasertransport innerhalb des Gehauses 4 geben konnen. 

Die gehartete Garnitur 2 kann noch einem Strahlvorgang unterzogen wer- 
den, um ihre Oberflache zu glatten. Dies kann in ublicher Weise durch Auf- 
25 strahlen von Sand, kleinen Glasperlen o. dgl. geschehen. 

Da die Garnitur 2 beispielsweise durch die Strahlbehandlung magnetisiert 
werden kann, wird die Garnitur 2 vorzugsweise nach diesem Strahlvorgang 
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entmagnetisiert. Dies geschieht in der Regel durch Erzeugung eines entspre- 
chenden magnetischen Gegenfeldes, wobei die Garnitur 2 die Hystere- 
sisschleife mit abnehmender Maximalfeldstarke zyklisch durchlauft. 

5 Urn vorragende Spitzen und Kanten des Sagezahndrahtes 20 abzutragen 
und abzurunden, ist es von Vorteil, wenn der Sagezahndraht 20 entgratet 
wird. Dies kann in an sich bekannter Weise chemisch in einer hierfur geeig- 
neten Losung oder aber auch elektrolytisch mit Hilfe einer Saurelosung erfol- 
gen. 

10 

Falls gewiinscht, kann zur Erzielung bestimmter Oberflacheneigenschaften 
die Garnitur 2 auch beschichtet werden, beispielsweise mit einer galvanisch 
aufgetragenen Nickelschicht. Hierbei ist es auch moglich, Diamantkorner in 
die Nickelschicht einzubetten. 

15 

Es ist auch moglich, auf einem Garniturtrager 10 eine Garnitur vorzusehen, 
die einen Sagezahndraht 20 sowie Nadeln (nicht gezeigt) in Kombination 
aufweist Ferner konnen statt eines einzigen Sagezahndrahtes 20 auch zwei 
derartige Sagezahndrahte 20 nebeneinander verlegt sein unabhangig davon, 
20 ob der Garniturtrager 10 zusatzlich Nadeln aufweist oder nicht. Unabhangig 
von der speziellen Ausbildung einer derartigen Garnitur 2 einer Auflosewalze 
1 laRt sich auch hier stets das beschriebene Verfahren mit Vorteil zur An- 
wendung bringen. 
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5 Patentanspriiche 

1. Verfahren zur Herstellung einer Auflosewalze einer Offenend-Spinnvor- 
richtung mit einer als Sagezahndraht ausgebildeten Garnitur, welche in 

10 einer Nut eines Garniturtragers verlegt ist, dadurch qekennzeichnet 

daB der Sagezahndraht in eine Form gebracht wird, welche im wesent- 
iichen jener Form entspricht, die der Sagezahndraht auf dem Garnitur- 
trager einnehmen soil, und der vorgeformte Sagezahndraht anschlie- 
Send gehartet wird. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch qekennzeichnet , da& der Sage- 
zahndraht auf einem Vorformkorper vorgeformt wird, dessen Umfang 
im wesentlichen jenem des Garniturtragers der Auflosewalze entspricht. 

20 3. Verfahren nach Anspruch 2, dadurch qekennzeichnet , daS der Sage- 
zahndraht wahrend des Hartens auf dem Vorformkorper verbleibt. 

4. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch qekennzeichnet , dafc der Sage- 
zahndraht durch Verlegen auf dem Garniturtrager der Auflosewalze ge- 

25 formt und unter Verbleib auf dem Garniturtrager gehartet wird. 

5. Verfahren nach einem oder mehreren der Anspruche 1 bis 4, dadurch 
qekennzeichnet , daR die Enden des sich auf dem Garniturtrager be- 
findlichen Sagezahndrahtes einem Schleifvorgang unterworfen werden. 

30 . 

6. Verfahren nach einem oder mehreren der Anspruche 1 bis 5, dadurch 
qekennzeichnet , daR die Garnitur induktiv gehartet wird. 
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7. Verfahren nach Anspruch 6, dadurch qekennzeichnet daS die Garnitur 
mittels eines hochfrequenten Stromes gehartet wird. 

5 8. Verfahren nach Anspruch 7, dadurch qekennzeichnet , daR die Oberfla- 
che der Garnitur im Bereich ihrer Zahne durch Wirbelstrome mit einer 
Frequenz von mehr als 1000 kHz, insbesondere mit einer Frequenz 
zwischen 1500 und 2000 kHz, induktiv gehartet wird. 

10 9. Verfahren nach einem oder mehreren der Anspruche 1 bis 8, dadurch 
qekennzeichnet , daS die Garnitur in einem Schutzgas gehartet wird. 

10. Verfahren nach einem oder mehreren der Anspruche 1 bis 9, dadurch 
qekennzeichnet , daS die Garnitur nach dem Harten durch eine War- 

15 mebehandlung entspannt wird. 

11. Verfahren nach einem oder mehreren der Anspruche 1 bis 10, dadurch 
qekennzeichnet , daB die Garnitur nach dem Harten gestrahlt wird. 

20 12. Verfahren nach Anspruch 11, dadurch qekennzeichnet , daS die Garni- 
tur mit Hilfe von Glasperlen gestrahlt wird. 

13. Verfahren nach einem oder mehreren der Anspruche 1 bis 12, dadurch 
qekennzeichnet , daB die Garnitur entmagnetisiert wird. 

25 

14. Verfahren nach einem oder mehreren der Anspruche 1 bis 13, dadurch 
qekennzeichnet , da& die Garnitur chemisch entgratet wird. 



30 



15. 



Verfahren nach einem oder mehreren der Anspruche 1 bis 14, dadurch 
qekennzeichnet , daB die Garnitur beschichtet wird. 
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16. Verfahren nach Anspruch 15, dadurch gekennzeichnet daS die Garni- 
tur durch Vernickeln beschichtet wird. 

17. Verfahren nach einem oder mehreren der Anspruche 1 bis 16, dadurch 
gekennzeichnet , daB die Zahnspitzen der Garnitur einem Schleifvor- 
gang unterworfen werden. 

18. Verfahren nach Anspruch 17, dadurch gekennzeichnet, daS die Zahn- 
spitzen gegen ihre Arbeitsrichtung geschliffen werden. 

19. Verfahren nach Anspruch 18, dadurch gekennzeichnet , daS der Garni- 
turtrager der Auflosewalze mit dem fixierten Sagezahndraht und die 
Schleifscheibe des Schleifvorganges in entgegengesetzten Richtungen 
angetrieben werden. 

20. Verfahren nach einem oder mehreren der Anspruche 1 bis 19, dadurch 
gekennzeichnet, daB der Sagezahndraht bevor er in Form gebracht 
wird ein ungeharteter Draht ist. 



20 21. Verfahren nach einem oder mehreren der Anspruche 1 bis 20, dadurch 
gekennzeichnet, daS fur den Garniturtrager ein nichthartbarer Werkstoff 
verwendet wird, 

22. Verfahren nach Anspruch 21 dadurch gekennzeichnet, da(J als Werk- 
25 stoff ein kohlenstoffarmer Stahl verwendet wird. 

23. Verfahren nach einem oder mehreren der Anspruche 1 bis 22, dadurch 
gekennzeichnet, daR der Anfang und/oder das Ende des Sagezahn- 
drahtes am Garniturtrager verschweiBt wird. 



15 



30 



24. Verfahren nach einem oder mehreren der Anspruche 1 bis 23, dadurch 
gekennzeichnet, daR der Sagezahndraht plasmabeschichtet wird. 



25. Verfahren nach Anspruch 24, dadurch gekennzeichnet, daS die Be- 
schichtung mit Titannitrid erfolgt. 

26. Auflosewalze fur eine Offenend-Spinnvorrichtung, wobei die Auflose- 
walze gemaS dem Verfahren nach einem oder mehreren der Anspru- 
che 1 bis 18 hergestellt worden ist, mit einem Garniturtrager, auf wel- 
chem eine Sagezahndraht angeordnet ist, dadurch gekennzeichnet . 
dad der Sagezahndraht (20) ein nach dem Vorformen wenigstens teil- 
weise geharteter Stahldraht ist. 

27. Auflosewalze nach Anspruch 26, dadurch gekennzeichnet , daS der Sa- 
gezahndraht (20) ein nach seinem Festlegen auf dem Garniturtrager 
(1 0) geharteter Stahldraht ist. 

28. Auflosewalze nach Anspruch 26 oder 27, dadurch gekennzeichnet daB 
die Garnitur als induktiv geharteter Sagezahndraht (20) ausgebildet ist. 

29. Auflosewalze nach einem oder mehreren der Anspruche 26 bis 28, da- 
durch gekennzeichnet, daR der Garniturtrager (10) aus kohlenstoffar- 
mem Stahl ist. 

30. Auflosewalze nach einem oder mehreren der Anspruche 26 bis 29, da- 
durch gekennzeichnet, daR der Anfang und/oder das Ende des Sage- 
zahndrahtes (20) am Garniturtrager (10) verschweiRt ist. 

31. Auflosewalze nach einem oder mehreren der Anspruche 26 bis 30, da- 
durch gekennzeichnet, dafc der Sagezahndraht (20) plasmabeschichtet 
ist. 

32. Auflosewalze nach Anspruch 31, dadurch gekennzeichnet, daS der Sa- 
gezahndraht (20) mit Titannitrid beschichtet ist. 



Auflosewalze hach einem oder mehreren der Anspruche 26 bis 32, da- 
durch gekennzeichnet, dad der Sagezahndraht (20) im Bereich seines 
ZahnfuSes eine seitliche Rille besitzt. 



* * 
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Zusammenfassung 

10 

Der in einer Nut eines Garniturtragers (10) einer Auflosewalze (1) einer Of- 
fenend-Spinnvorrichtung zu verlegende Sagezahndraht (20) wird in eine 
Form gebracht, welche im wesentlichen jener Form entspricht, die der Sage- 

15 zahndraht (20) auf dem Garniturtrager (10) einnehmen soil. Der Sagezahn- 
draht (20) wird auf einem Vorformkorper, dessen Umfang im wesentlichen 
jenem des Garniturtragers (10) entspricht, oder direkt auf dem Garniturtrager 
(10) der Auflosewalze (1) vorgeformt. Erst anschlieSend wird der vorge- 
formte Sagezahndraht (20) gehartet, vorzugsweise induktiv mit Hilfe hoch- 

20 frequenter Wirbelstrome mit einer Frequenz von mehr als 1000 kHz. Auf die- 
se Weise wird eine Auflosewalze (1) erzeugt, deren verschleiRfester Sage- 
zahndraht (20) ein nach dem Vorformen bzw. nach seiner Festlegung auf 
dem Garniturtrager (10) geharteter, insbesondere induktiv geharteter, Stahl- 
draht ist 

25 



(Figur 2) 



